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(54) Kunststofttube mit scharnierend daran befestigtem Verschluss und Verfahren zu 
derenHerstellung 



(57) Die Kunststofttube weist einen Tubenkorper (1 ) 
mit Tubenschulter (8) und Tubenoffnung (2), sowie ei- 
nen zugehdrigen Verschluss (7) auf, wobei diese Ele- 
mente einstuckig zusammengehorig gespritzt sind und 
das Scharnieraus wenigstens einem Filmscharnier (11) 
sowie wenigstens einem als Zugfeder ausgebildeten 
Spannband (19,20) besteht. Infolge der Spannbander 
(19,20) wird der Verschluss (7) bei geoffneter Stellung 
weit von der Schliessstellung weggeschwenkt gehalten, 
sodass er beim Herausdrucken von Tubeninhalt nicht 
stort. Die Tube kann daherohne weiteres einhandig be- 
dient werden. Diese Kunststofttube weist nebst der fur 
die Bedienung vorteilhaften Konstruktion des Ver- 
schlusses (7) auch den sehr grossen Vorteil auf, dass 
sie in einem Arbeitsvorgang und zusammenhangend 
als ein einziges Stuck gespritzt werden kann. Hierzu 
wird die Tube mittels eines zweiteiligen Spritzwerkzeu- 
ges gespritzt, und zwar in einem Zustand, bei dem der 
Verschluss 7 vollig geolfnel ist und also urn 180° vom 
geschlossenen Zustand aufgeschwenkt ist. Diese An- 
spritzpunkte (27,28) befinden sich verteilt um den Urn- 
fang des Tubenkorpers, nahe der Tubenschulter (8). 
Der gesamte Verschlussteil wird beim Spritzen einzig 
uber das Scharnier mit Kunststoff versorgt. 
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Beschreibung 

[0001] Kunststofftuben als Verpackung und Spender^ 
fur pastose Erzeugnisse bestehen in der Regel aus ei- 
nem Tubenkorper sowie dem dazugehdrigen Ver- 
schluss, welcherdurch einen separaten Verschlussdek- 
kel Oder eine Verschlusskappe gebildet wird. Die einzel- 
nen Teile werden durch Kunststoffspritzen nach be- 
kannter Art hergestellt. Beim Verschluss kann es sich 
um einen Drehverschluss mit Gewinde, oder um einen 
Schnappverschluss handeln. Manchmal ist der Ver- 
schluss uber ein Sicherungsband mit dem Tubenkorper 
verbunden, damit er nicht verlorengehen kann. Es sind 
auch Kunststofftuben bekannt, deren Schnappver- 
schluss scharnierend mit dem Tubenkorper verbunden 
ist und dabei so konstruiert ist, dass er durch Aufdruk- 
ken des Verschlusses auf die Tubenoffnung in die 
Schliessiage einschnappt und danach die Tube dicht 
verschliesst. Der Verschluss weist in diesem Fall ein 
Filmscharnier zwischen dem Verschluss und dem Tu- 
benkorper auf. oder ganz allgemein eine solche Schar- 
nierkonstruktion, welche beim Offnen und Schiiessen 
des Verschlusses eine gewisse Deformation der Ver- 
schlusswandung sowie der Wandung der Tubenoffnung 
oder des Tubenkorpers erzwingt, sodass der Ver- 
schluss unter zunehmender Deformation uber einen 
Totpunkt von der Tubenoffnung wegschwenkbar ist, wo- 
bei nach dessen Oberwindung die Deformation wieder 
abnimmt. Dadurch wird der Verschluss nach Weg- 
schwenken uber den Totpunkt hinaus jenseits dieses 
Totpunktes gehalten. Diesen bisherigen Verschlussen 
haftet jedoch der Mangel an, dass die Verschlusskap- 
pen oder Verschlussdeckel in der geoffneten Lage nicht 
von selbst hinreichend von der Tubenoffnung weg- 
schwenken, um den Bereich vor der Tubenoffnung fur 
das Herausdrucken des Tubeninhaltes freizugeben. 
Oftmals schwenken sie kaum 90 3 von der Schliessiage 
weg und behindern deshalb das Aufbringen des Tuben- 
inhaltes auf eine Flache. Der Verschluss muss dann von 
Hand noch weiter von der Tubenoffnung wegge- 
schwenkt und in der weggeschwenkten Position gehal- 
ten werden, damit der Tubeninhalt ungehindert ausge- 
druckt werden kann. Will man zum Beispiel Zahnpasta 
auf die Zahnburste drucken, so fehlt zum Halten des 
Verschlusses eine Hand. Auch im Fall einer Leimtube 
mochte man ja mit bloss einer Hand die Tube bedienen 
und mit ihr ausschliesslich dosiert den Tubenkorper zu- 
sammendrucken, wahrend man mil der anderen Hand 
ein Werkstuck halt, auf das man den Leim applizieren 
will. Zum ganzlichen Offenhalten des Verschlusses fehlt 
auch da die dritte Hand. 

[0002] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er- 
findung, eine Kunststofftube mit scharnierend daran be- 
festigtem Verschluss zu schaffen, der in Offenstellung 
mindestens um 110° von der Schliessstellung wegge- 
schwenkt gehalten wird, und beim Zuschwenken maxi- 
mal 25° vor der Schliessstellung von selbst gehalten 
wird, sowie durch Aufdrucken auf die Tubenoffnung in 



die Schliessstellung einschnappt und in dieser die Tube 
dichtend verschliesst. Weiter es ist eine Aufgabe dieser 
Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer solchen 
Kunststofftube anzugeben. 

5 [0003] Die erste Aufgabe wird gelost von einer Kunst- 
stofftube mit scharnierend daran befestigtem Ver- 
schluss, dadurch gekennzeichnet, dass der Tubenkor- 
per, die Tubenoffnung sowie der zugehdrige Verschluss 
einstuckig zusammengehorig gespritzt sind und das 

to Scharnier aus wenigstens einem Filmscharnier sowie 
wenigstens einem als Zugfeder ausgebildeten Spann- 
band besteht. 

[0004] Die zweite Aufgabe wird gelost von einem Ver- 
fahren zum Herstellen einer Kunststofftube mit schar- 

is nierend und einstuckig daran befestigtem Verschluss, 
das sich dadurch auszeichnet, dass die Tube mit einem 
zweiteiligen Werkzeug gespritzt wird, wobei die Tube in 
einer Stellung mit um 180° geoffnetem Verschluss ge- 
spritzt wird, und der Kunststoff uber wenigstens zwei 

20 Anspritzpunkte eingespritzt wird, die um den Umfang 
der Tubenwand verteilt nahe der Tubenschulter ange- 
ordnet sind, sodass der Verschluss uber das Scharnier 
mit Kunststoff befullt wird. 

[0005] Eine vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist 
2S in den Zeichnungen dargestellt und wird nachfolgend im 
einzelnen beschrieben und ihre Funktionsweise wird er- 
klart. 

[0006] Es zeigt: 

30 Figur 1: Die Kunststofftube mit dem Verschluss in 
Offenstellung in einer perspektivischen 
Darstellung; 
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Figur 2: Die Kunststofftube mit dem Verschluss in 
Offenstellung von oben gesehen; 

Figur 3: Die Kunststofftube mit dem Verschluss in 
der Stellung vor dessem Zudrucken zum 
Verschliessen der Tube; 

Figur 4: Die Kunststofftube mit dem Verschluss in 
Schliessstellung und verschweisstem Tu- 
benkorperende. 



45 [0007] Die Figur 1 zeigt die Kunststofftube zunachst 
mit dem Verschluss in Offenstellung. Der Tubenkorper 
1 wird von einem elastisch deformierbaren Kunststoff- 
rohr mil unlen offenem Ende gebildet. Auf der oberen 
Seite ist der Tubenkorper so geformt, dass er eine Tu- 

50 benoffnung2miteinem Kragen 3bildet. Der obere Rand 
des Tubenkorpers 1 bildet eine Stufe 4, auf welche der 
untere Rand 5 der Wandung 6 des Verschlusses 7 in 
Schliessstellung zu liegen kommt. Uber der Stufe 4 ist 
der Tubenkorper 1 mit einer ebenen Abschlussflache 8 

55 verschlossen, welche die Tubenschulter 8 bildet, wobei 
deren ausserer Rand 9 etwas abgeschragt ist. Aus die- 
ser Tubenschulter 8 ragt der Kragen 3, welcher einen 
aussen Jeicht verdickten oberen Rand 10 auf weist. Im 
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Innern des Kragens 3 kann dieser eine durchgehende 
Abschiussflache aufweisen, welche parallel zur ausse- 
ren Abschiussflache 8 und auf einem erhohten Niveau 
verlauft, oder sogar in derselben Ebene wie die Tuben- 
schulter 8. Diese innere Abschiussflache, weiche in der 
hier gezeigten Version allerdings nicht vorhanden ist, 
weist dann je nach der Beschaffenheit des Erzeugnis- 
ses, das die Tube aufnehmen soil, ein oder mehrere L6- 
cher einer gewunschen Dimension auf. In der hier dar- 
gestellten Version allerdings bleibt der Bereich im In- 
nern des Kragens 3 vollig frei. Die Tube hat dann eine 
entsprechend grosse Offnung 2. Der Tubenkorper 1 
weist auf der dem Scharnier 11 gegenuberliegenden 
Seite eine Ausnehmung 14 von der Tiefe der Stufe 4 
auf, welche bei geschlossenem und eingeschnapptem 
Verschluss7 als Aulnahmebereich fur eine Fingerkuppe 
dient, damit der Verschluss 7 leicht durch Aufwarts- 
schieben eines Fingers langs des Tubenkorpers 1 zu 
offnen ist. Der Verschluss 7 ist nun uber ein Filmschar- 
nier 11 mil dem Tubenkorper 1 verbunden, und zwar so, 
dass die obere Abschlussebene des Filmscharniers 11 
bundig mit der Flache der Stufe 4 am Tubenk6rper 1 
abschliesst. In der zugehdrigen vergrosserten Aus- 
schnittszeichnung ist das Spannband weggelassen und 
man sicht, wic das Fiimschamicr konstruiert ist. Es bil- 
det zwei an seinen Langsrandern verbundene Dreiecks- 
profile 12,13. Der Bereich langs der gemeinsamen 
Langsrander bildet dabei die Scharnierachse. Der Ver- 
schluss 7 selbst bildet eine zytinderfdrmige Kappe mit 
abgerundetem Rand 15. Auf der Innenseite des Kap- 
pendeckels 16 ist eine Ringwand 17 an diese ange- 
formt, die so dimensioniert ist. dass sie knapp uber den 
verdickten Rand 10 des Kragens 3 stulpbar ist. In 
Schliess-Stellung passt die Wandung der Verschlus- 
skappe 6 exakt in die Stufe 4 am Tubenkorper 1 und 
ihre Innenseite umschliesst satt die innere, senkrecht- 
stehende Ringflache 16 der Stufe 4. Durch dieses satte 
Zusammenpassen von Ringwand 17 und Kragen 3 ei- 
nerseits und Kappenwandung 6 mit der Stufe 4 and- rer- 
seits wird eine Schnapp-Wirkung erzielt, welche den 
Verschluss in diese Schliessstellung einschnappen 
lasst, sodass er in dieser Schliessstellung hinreichend 
sicher verschlossen gehalten ist. Einen wesentlichen 
Bestandteil der Ertindung bilden die Spannbander 
1 9,20. Es sind namlich die Spannbander 1 9,20, welche 
sicherstellen, dass der Verschluss 7 in Offenstellung 
hinreichend weit vom Tubenkorper 1 weggeschwenkt 
gehalten wird : und umgekehrt beim Schliessen, also 
nach dem Zuschwenken des Verschlusses 7 in die La- 
ge, aus welcher er durch Einschnappen auf die Tuben- 
offnung gedruckt werden kann, ebenfalls von selbst ge- 
halten wird. Zu diesem Zweck sind diese Spannbander 
19,20 als Formstrukturen gespritzt, sodass diese dehn- 
bare Materialgebildesind, diealsZugfedern wirken. Der 
gespritzte Kunststofi selbst ist ja nicht elastisch dehn- 
bar, sondem nur elastisch biegbar oder verwindbar. Die- 
se Eigenschaft wird dadurch genutzt, dass den Spann- 
bandern 1 9,20 eine solche Form gegeben wird, welche 



bei Anlegen einer Zugkraft an die Spannbander 19,20 
deren Material durch elastische Biege- und/oder Ver- 
windungskrafte verlormt. Im gezeigten Beispiel ist das 
dadurch realisiert, dass die Spannbander 1 9,20 schlan- 
5 genlinienformig gestaltet sind, sodass die Krummungen 
bei Anlegen einer Zugkraft an die Spannbander 19,20 
infolge elastischer Materialbiegung in ihren Krum- 
mungsradien erweitert werden, und die an die Krum- 
mungen anschliessenden Schenkel daher gespreizt 
10 werden, sodass das Spannband ingesamt elastisch ge- 
dehnt wird. Selbstverstandlich konnen solche dehnba- 
ren Materialgebilde auch ganz anders geformt sein. 
Denkbar sind zickzackformige Spannbander, oder sol- 
che, die aus aneinandergereihten, zusammenhangen- 
15 den Buchstaben, zum Beispiel aus mehreren X oder O 
bestehen, sodass diese auf Zug durch die elastische 
Biegeverformbarkeit des Kunststoffs dehnbar sind und 
als Zugfedern wirken. Die Zugkrafte werden am Ver- 
schluss dadurch aufgebaut, dass die Schwenkachse 
20 des Verschlusses 7 ja durch das Filmscharnier 11 defi- 
niert ist, wahrend die Spannbander 19,20 je zwischen 
zwei Angriffspunkten an Tubenkorper 1 und Verschluss 
7 wirken, welche nicht mit der Schwenkachse des Ver- 
schlusses 7 zusammenfailen. Infolge der so gewahlten 
25 Geometrie sind die Spannbander 1 9,20 in der gezeigten 
Offenstellung des Verschlusses 7 ganzlich entspannt. 
Die Lange der Verbindungslinie zwischen ihren Angriffs- 
punkten ist also in dieser Stellung minimal. Wird der Ver- 
schluss 7 zugeschwenkt, so entfernen sich die Angriffs- 
30 punkte zunehmend voneinander und dehnen dabei die 
Spannbander 19,20 elastisch, bis in einem mittleren 
Schwenkbereich, wo der Verschluss 7 etwa im rechten 
Winkel zum Tubenkorper steht die Verbindungslinien 
der Angriffspunkte ihre maximalen Langen erreichen. 
35 Diese Stellung bildet einen Totpunkt, denn bei weiterem 
Zuschwenken wird der Abstand zwischen den Angriffs- 
punkten der Spannbander 19,20 wieder zunehmend 
verkurzt. Zwischen der Offenstellung des Verschlusses 
7 und diesem Totpunkt entwickeln die Spannbander da- 
40 her eine offnende Schwenkkraft auf den Verschluss 7, 
und zwischen der Schliessstellung des Verschlusses 7 
und dem Totpunkt eine schliessende Schwenkkraft. Das 
Offnen wie auch das Schliessen des Verschlusses 7 
wird dadurch sehr erleichtert. Zum Offnen namlich 
45 braucht man bloss mit einem Finger den Verschluss 7 
aus der eingeschnappten Schliess-stellung zu heben, 
indem man eine Fingerkuppe in die Ausnehmung 14 
legt und den Rand des Verschlusses 7 nach oben 
schiebt. Der Verschluss 7 springt dadurch auf und ruht 
50 hernach in einer urn etwa 25° aufgeschwenkten Stel- 
lung. Aus dieser Stellung wird er von Hand unter zuneh- 
mender elastischer Spannung der Spannbander 19,20 
uber den Totpunkt geschwenkt, wonach er kraft der nun 
elastisch gespannten Spannbander 19,20 weiteraufge- 
55 schwenkt wird, bis er um insgesamt wenigstens 140° 
aufgeschwenkt verharrt. In dieser geoffneten Stellung 
ist er somit hinreichend von der Tubenoffnung 2 wegge- 
schwenkt, sodass er beim Auspressen von Tubeninhalt 
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nicht mehr stort und den hierzu notigen Bereich f reilasst. 
Die Tube kann daher ohne weiteres einhandig bedient 
werden! 

[0008] Die Tube wird im Zustand wie in Figur 1 gezeigt 
mittels eines zweiteiligen Spritzwerkzeuges aus Kunst- 
stoff gespritzt. Der Verschluss 7 ist dabei vollig geoffnet 
und befindet sich um 180° vom geschlossenen Zustand 
aufgeschwenkt. In dieser Lage kann das zweiteilige 
Werkzeug in der Langsachse der Tube zusammenfah- 
ren und anschliessend wieder offnen. Das eine Werk- 
zeugteil. welches im Bild von oben nach unten zu- 
schliesst, bildet also die Negativform der Aussenseite 
der Tubenschulter 8, des Tubenkragens 3 und der Tu- 
benoffnung 2. und andrerseits die Negativform der 
Oberseite des Scharnieres 11, sowie die Negativform 
der Innenseite des Verschlusses 7. Zum Entformen des 
Verschlusses dienen Ausstosser an diesem in bezug 
auf die Figur oberen Wergzeugteil, die verteilt um den 
Umfang des Verschlusses angeordnet sind und in den 
Bereich zwischen der Wandung 6 und der Ringwand 17 
vorstossen. Das zweite, in bezug auf die Figur untere 
Werkzeugteil fahrt zum Zuschliessen der Spritzf orm von 
unten hoch und bildet die Negativform des Tubenkor- 
pers 1 sowie der Verschlussaussenseite. Selbstver- 
standlich kann das eine Werkzeugteil stationar sein : so- 
dass also zum Offnen und Schliessen des Werkzeuges 
nur ein einziges Werkzeugteil auf und ab bewegt wird. 
Am hier gezeigten Beispiel gibt es vier Anspritzpunkte 
zum Einspritzen des Kunststoffes in das geschlossene 
Werkzeug. Diese Anspritzpunkte 27,28 befinden sich 
hier verteilt um den Umfang des Tubenkorpers, nahe 
der Tubenschulter. Auf der hinteren, hier nicht sichtba- 
ren Seite des Tubenkorpers 1 sind zwei weitere, iden- 
tisch angeordnete Anspritzpunkte vorhanden. Das Ein- 
spritzen des Kunststoffs erfolgt also durch das eine, hier 
untere Werkzeugteil. Der gesamte Verschlussteil wird 
einzig Qberdas Scharniermit Kunststoff versorgt! Hier- 
zu gelangt der an den Punkten 27,28 eingespritzte 
Kunststoff uber die Tubenschulter durch das Scharnier 
11, welches nach erfolgtem Befullen des Hohlraums fur 
den Verschluss 7 zusammen mit den Spannbandern 
19,20 entsteht. Etwa gleichzeitig entstehen der Tuben- 
kragen 3 und die Tubenschulter 8, sowie gegen unten 
hin der gesamte Tubenkdrper 1 . Das ganze Spritzen ist 
auch mit bloss zwei oderdrei Anspritzpunkten moglich, 
die um den Umfang des Tubenkorpers 1 herum verteilt 
nahe der Tubenschulter 8 angeordnet sind. 
[0009] Zum besseren Verstandnis der Tube, ihres 
Verschlusses 7 und des beschriebenen Scharniers 11 
mit den Spannbandern 1 9,20 ist die Tube wie in Figur 1 
gezeigt in der Figur 2 von oben gesehen dargestellt. 
Man sieht sehr schon die Ausnehmung 1 4 und die Stufe 
4 am Tubenkorper 1 , den Kragen 3 mit nach aussen ver- 
dicktem Rand 10, sowie hier in Abweichung zu Figur 1 
eine Abschlussflache 21 im Innern des Kragens 3, wel- 
che ein zentrales Dosierloch 22 aufweist. Das Film- 
scharnier 11 liegt mit seiner Oberseite in derselben Ebe- 
ne wie die Stufe 4 und ist auch bundig mit der Unterseite 



5 des Randes der Verschlusskappen-Wandung 3. Die 
Spannbander 19,20 hingegen sind auf einem tieferen 
Niveau angeordnet, um eben beim Schwenken des Ver- 
schlusses 7 deren Langenanderung und somit elasti- 

5 sche Dehnung zu erzwingen. Hierzu weist der Tupen- 
korper 1 beidseits des Filmscharniers 11 eine Ausneh- 
mung 23,24 auf, sodass je ein vertiefter Vorsprung ge- 
bildet ist. Die Vorsprungsflachen sind gegen aussen 
durch angeformte Dreiecksprofile verlangert, deren 

to ausserer Rand ein Filmscharnier bildet. Auf deranderen 
Seite des Filmscharniers 1 1 sind die schlangenlinienfor- 
migen Spannbander 19,20 angeformt und an der Ver- 
schlusskappe in gleicher Weise uber ein Filmscharnier 
mit dieser verbunden. Die Verschlusskappenwand 

15 weist hierzu an diesen Stellen eine Ausnehmung 25,26 
auf, entsprechend der Tiefen der Ausnehmungen 23,24 
am Tubenkorper 1. Diese Ausnehmungen 23-26 bilden 
den Raum, welcher von den Spannbandern 19,20 in 
Schliessstellung des Verschlusses 7 eingenommen 

20 vvird. Die Spannbander 19,20 sind also zwischen zwei 
Filmscharnieren angeordnet, und verbinden dadurch 
die beiden Angriffspunkte am Tubenkorper 1 und am 
Verschluss 7 aufgrund der gegebenen Verschwenkbar- 
keit der Filmscharniere stets in der direkten und somit 

25 kurzesten Verbindungslinie. 

[0010] Die Figur 3 zeigt die Kunststofftube mit dern 
Verschluss 7 in der Stellung vor dessem Zudrucken zum 
Einschnappen am Tubenkorper 1. Man sieht den Kra- 
gen 3 mit dem oben auf der Aussenseite verdickten 

30 Rand 1 0, der zum Einschnappen der zugehorigen Ring- 
wand im Innern der Verschlusskappe dient. In dieser La- 
ge des Verschlusses 7 sind die Spannbander 1 9,20 na- 
hezu entspannt. Sie werden durch das endgultige Zu- 
drucken des Verschlusses 7 nurmehr wenig verkurzt. 

35 [0011] Es versteht sich, dass diese Kunststofftube 
und namentlich ihre Scharnierkonstruktion auch in an- 
deren Varianten hergestellt werden kann. Namentlich 
kann zum Beispiel f Or einen schwereren Verschlussdek- 
kel eine Konstruktion in Frage kommen, wo man anstel- 

40 |e eines einzelnen Filmscharniers aus Stabilitatsgrun- 
den zwei Filmscharniere dort anordnet, wo in der oben 
beschriebenen Ausfuhrung die Spannbander liegen, 
und umgekehrt dort, wo das Filmscharnier angeordnet 
ist, namlich in der Mitte, ein einzelnes Spannband. Wei- 

45 ter sind Versionen denkbar, wo man zwei Filmscharnie- 
re anordnet und zum Beispiel drei Spannbander, nam- 
lich eines zwischen den Filmscharnieren und je eines 
ausserhalb der Filmscharniere. Eine solche Losung eig- 
net sich dann, wenn besonders grosse Schliess-Krafte 

50 gewunscht werden. 

[0012] Diese Kunststofltube weist nebst der fur die 
Bedienung vorteilhaften Konstruktion des Verschlusses 
auch den sehr grossen Vorteil auf, dass sie in einem 
Arbeitsvorgang und zusammenhangend als ein einzi- 

55 ges Stuck gespritzt werden kann. Das Spritzen erfolgt 
in der vollstandig geoffneten Stellung des Verschlusses 
7 wie in den Figuren 1 und 2 gezeigt. In dieser Stellung 
sind namlich die Spannbander 19,20 vollstandig ent- 
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spannt. Ausserdem sind in dieser Stellung am Spritz- 
formteil keine hintergreifenden Flachen vorhanden, so- 
dass es einfach entlormbar ist. Die Verdickung 10 am 
Kragenrand 3 ist so gering dimensioniert, dass sie noch 
ohne Schieber entformbar ist. Werden also die Spann- 
bander 19,20 in dieser Stellung gespritzt, so entwickeln 
sie im wesentlichen aufgrund der Biegeelastizitat des 
Kunststoffs in jedem aus dieser Lange gestreckten Zu-, 
stand eine Zugkraft. Und in jeder Schwenkstellung zwi- 
schen der Schliessstellung und der offenen Stellung des 
Verschlusses sind die Spannbander im Vergleich zu ih- 
rem entspanntenZustand mehroder wenigergestreckl. 
[0013] In Figur4 ist die Kunststofftube noch mit dem 
Verschluss 7 in Schliess-steilung und mit verschweis- 
stem Tubenkorperende 27 gezeigt. Die Tube wird ja mit 
untenoffenem Tubenkorper 1 gespritzt. An der fertig ge- 
spritzten Tube wird dann der Verschluss 7 dicht ver- 
schlossen und hernach wird die Tube fur das maschi- 
nelle Befullen gesturzt. Nach dem Befullen wird das En- 
de des Tubenkorpers 1 mitlels einer Quelschnaht 27 zu- 
geschweisst. Es handelt sich also urn eine Einwegtube, 
die aussert kostengunstig herstellbar ist und zudem ei- 
nen bishernicht dagewesenen Bedienungskomfortauf- 
weist. 



Patentanspruche 



1. Kunststofftube mit scharnierend daran befestigtem 
Verschluss (7), dadurch gekennzeichnet, dass der 
Tubenkorper (1 ), die Tubenschulter (8) und die Tu- 
benoffnung sowie der zugehorige Verschluss (7) 
einstuckig zusammengehdrig gespritzt sind und 
das Scharnier aus wenigstens einem Fiimscharnier 
(11) sowie wenigstens einem als Zugfeder ausge- 

v bildeten Spannband (1 9,20) besteht. 

2. Kunststofftube nach Patentanspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass jedes Spannband (19,20) als 
Zugfeder ausgebildet ist, indem es aus einem infol- 
ge seiner Formstruktur elastisch dehnbaren Mate- 
rialgebilde geformt ist. 

3. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ver- 
schluss (7) in Oftenstellung mindestens urn 110' 
von der Schliessstellung weggeschwenkt gehalten 
ist, und beim Zuschwenken maximal 25° vor der 
Schliessstellung von selbst gehalten ist, sowie 
durch Aufdrucken auf die Tubenoffnung in die 
Schliessstellung einschnappt und in dieser Stellung 
die Tube dichtend verschliesst. 

4. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Scharnierkonstruktion ein zentrales Fiimscharnier 
(11) einschliesst, und beidseits des Filmscharniers 
(11) je ein Spannband (19,20) an Angriffspunkten 



angeordnet ist. die in urn 180° geoffneter Stellung 
des Verschlusses in bezug auf die Filmscharnier- 
achse nach unten und hinten versetzt sind, wobei 
die Spannbander (19.20) in dieser Stellung ent- 
5 spannt sind. 

5. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tu- 
benschulter (8) am oberen Ende des Tubenkorpers 

10 (1) so geformt ist, dass sie eine Tubenoffnung (2) 
mit einem Kragen (3) mit nach aussen verdicktem 
Rand (1 0) bildet, uber den eine im Innern des Ver- 
schlusses (7) angeordnete Ringwand (17) stulpbar 
ist, und dass der obere Rand des Tubenkorpers (1 ) 

is eine Stufe (4) bildet, wobei der untere Rand (5) der 
Wandung (6) des Verschlusses (7) in Schliessstel- 
lung exakt indie Stufe (4) am Tuben korper (1 ) passt 
und die Innenseite der Wandung (6) in Schliessstel- 
lung die innere, senkrechtstehende Ringflache (18) 

20 der Stufe (4) satt umschliessl. 

6. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet, dass das 
Fiimscharnier (11) zwei an seinen Langsrandern 

25 verbundene Drciecksprofile (12,13) bildet, wobei 
der Bereich langs der gemeinsamen Langsrander 
die Scharnierachse bildet. 

7. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
30 Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Spannbander (19.20) schlangenlinienformig ge- 
staltet sind, sodass die Krummungen bei Anlegen 
einer Zugkraft an die Spannbander (19,20) infolge 
elastischer Materialbiegung in ihren Krummungsra- 
35 dien erweitert werden, und die an die Krummungen 
anschliessenden Schenkel daher gespreizt wer- 
den, sodass das Spannband (1 9,20) insgesamt ela- 
stisch dehnbar ist. 

40 8. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zug- 
krafteder Spannbander (10,20) dadurch aufbaubar 
sind, dass die Schwenkachse des Verschlusses (7) 
durch das Fiimscharnier (11) definiert ist, wahrend 

45 die Spannbander (1 9,20) je zwischen zwei Angriffs- 
punkten an Tubenkorper (1 ) und Verschluss (7) wir- 
ken, welche nicht mit der Schwenkachse zusam- 
menfallen. 

so 9. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zwei 
voneinander beabstandete Filmscharniere den 
Verschluss halten. und in der Mitte ein einzelnes 
Spannband angeordnet ist. 

55 

10. Kunststofftube nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet, dass zwei 
voneinander beabstandete Filmscharniere den 
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Verschluss halten, und in der Mitte ein Spannband, 
sowie ausserhalb der beiden Fitmscharniere je ein 
weiteres Spannband angeordnet ist. 

11. Veriahren zum Herstellen einer Kunststofftube mit s 
scharnierend und einstuckig daran befestigtem 
Verschluss, dadurch gekennzeichnet, dass die Tu- 
be mit einem zweiteiligen Werkzeug gespritzt wird, 
wobei die Tube in einer Stellung mit urn 180° geoff- 
netem Verschluss (7) gespritzt wird, und der Kunst- to 
stoff uber wenigstens zwei Anspritzpunkte (27,28) 
eingespritzt wird, die um den Umfang der Tuben- 
wand verteilt nahe der Tubenschulter (8). angeord- 
net sind. sodass der Verschluss uber das Scharnier 

mit Kunststoff befullt wird. is 

12. Vertahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoff uber drei Oder vier An- 
spritzpunkte (27,28) eingespritzt wird, die um den 
Umlang der Tubenwand verleill nahe der Tuben- 20 
schulter (8) angeordnet sind. 
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